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v Ada obsesie ada jalan.
v Kita tidak tahu betapa dekatnya kita dengan keberhasilan ketika kita 
memutuskan untuk menyerah.
v Kehidupan ini begitu indah jika kita senantiasa optimis dan selalu 
bersyukur kepadaNya.
v Sebaik - baiknya hidup manusia adalah jika ia mampu memberikan 
manfaat bagi orang lain.
v Jangan takut dengan kegagalan karena kegagalan adalah keberhasilan 
yang tertunda.
v Pengalaman adalah guru yang paling berharga.
v Untuk menjadi pemenang kita harus berlatih lebih dari yang lain.
v Dan terus semangat jalani hidup kejar mimpi sampai mendapatkannya.
v Ketika harapan ta sejalan dengan kenyataan tetaplah bersyukur 
mungkin yang maha kuasa telah menyiapkan sesuatu hal lebih baik.
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1BAB I
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang Masalah
Peningkatan pertumbuhan populasi penduduk Indonesia menyebabkan 
semakin meningkatnya kebutuhan rumah sebagai tempat tinggal . Genteng 
merupakan salah satu komponen penting untuk membangun sebuah rumah. 
Dengan peningkatan kebutuhan rumah maka sem akin meningkat pula 
permintaan genteng. Hal ini mendorong industri pembuatan genteng 




Pada umumnya banyak UKM yang masih menggunakan alat manual 
dan sederhana dalam proses pembuatan genteng tersebut, sehingga kapasitas 
produksi tidak bisa meningkat dengan maksimal. Proses yang selama ini 
dilakukan oleh UKM pembuatan genteng adalah dengan cara mengepres 
bahan gente ng dari tanah liat menggunakan mesin pres yang dioperasikan 
secara manual menggunakan tangan. Proses pembuatan satu genteng tersebut 
relatif memakan waktu yang cukup lama, sekitar ± 5 menit per satu genteng. 
2Mengetahui kondisi tersebut maka dibutuhkan a lat bantu agar dapat 
mempermudah dan mempercepat proses pembuatan genteng . Disamping itu 
penggunaan alat bantu dapat meringankan pekerjaan pembuat genteng. 
Meskipun saat ini sebagian UKM genteng telah menggunakan mesin 
pengepres genteng didalam proses pem buatannya, namun alat tersebut masih 
kurang efisien dalam hal waktu. Oleh sebab itu diperlukan perbaikan terhadap 
alat pengepres genteng yang sudah ada sehingga dapat meningkatkan 
efektifitas dan efisiensi produksi. Berdasarkan kondis i tersebut, timbul 
gagasan untuk melakukan modifikasi pada mesin pres genteng sebelumnya.
Modifikasi dilakukan pada slide, landasan penumbuk , dan tombol
pengoperasiannya. Pada  alat ini, jarak antara dies atas dan dies bawah 
diperpendek, sehinggga waktu siklus naik turunnya dies lebih cepat 
dibandingkan alat sebelumnya. Pada alat sebelumnya digunakan dua tombol 
untuk menaikkan dan menurunkan dies atau cetakan genteng. Sedangkan 
pada alat ini, proses naik dan turun dies hanya dioperasikan dengan satu 
tombol saja (one touch push button). 
B. Identifikasi Masalah 
Berdasarkan latar belakang di atas dapat di identifikasi beberapa masalah,
di antaranya:
1. Bagaimanakah desain mesin press genteng yang dapat meningkatkan 
efektifitas dan efisien proses produksi pembuatan ? 
2. Bagaimanakah desain kontruksi rangka  mesin tersebut ?
33. Bagaimanakah sistem trasmisi pada mesin tersebut ?
4. Bahan-bahan apa saja yang dibutuhkan dalam proses pembuatan mesin 
tersebut ?
5. Bagaimana sistem operasional mesin tersebut ?
6. Bagaimanakah proses pembuatan rangka mesin tersebut  ?
7. Peralatan dan mesin apa yang digunakan dalam proses pembuatan rangka?
8. Berapa total biaya yang dibutuhkan untuk membuat alat tersebut ? 
9. Berapa waktu yang dibutuhkan dalam membuat alat tersebut ?
10. Keuntungan apa yang didapat dari pembuatan alat tersebut ?
11. Bagaimana kinerja mesin tersebut ?
12. Berapakah kapasitas kerja pengepres genteng tersebut ?
13. Bagaimana proses pembuatan slide ?
14. Bagaimana proses pembuatan rangka dudukan dies ?
C. Batasan Masalah
Dengan melihat permasalahan diatas, tidak semua komp onen mesin press 
genteng ini akan dibahas dalam laporan proyek akhir ini. Pen ulis hanya 
membatasi pada proses pembuatan slide dan rangka dudukan dies pada mesin 
pres  genteng yang sesuai dengan ukuran gambar kerja.
D. Rumusan Masalah
Mengacu pada batasan masalah di atas ma ka yang dapat dikemukakan 
dalam rumusan masalah adalah sebagai berikut:
41. Bagaimana penyiapan pembuatan slide dan rangka dudukan dies ?
2. Bagaimana langkah pengerjaan slide dan rangka dudukan dies ?
3. Lama waktu yang di butuhkan dalam pros es pembuatan slide dan rangka 
dudukan dies ?
E. Tujuan 
Tujuan dari pembuatan slide dan rangka dudukan dies adalah sebagai 
berikut :
1. Mengetahui langkah -langkah proses pengerjaan alat ini yang dapat 
dijadikan acuan terutama proses pembuatan slide dan rangka dudukan dies.
2. Dapat mengindentifikasi peralatan apa saja yang digunakan dalam proses 
pembuatan slide dan rangka dudukan dies.
3. Mengetahui waktu yang dibutuhkan dalam proses pembuatan slide dan
rangka dudukan dies ini.
F. Manfaat 
Pembuatan pres genteng ini diharapkan dapat berfungsi bagi:
1. Mahasiwa antara lain :
a. Meningkatkan keterampilan mahasiswa di dalam menerapkan ilmu di 
bangku kuliah dapat menunjukan kemampuan mahasiswa d alam 
proses pembuatan suatu alat untuk menciptakan produk yang tepat
guna, praktis, ekonomis, dan efisien.
5b. Mampu mengenal produk baru yang pr aktis dan ekonomis kepada 
mahasiswa lainnya yang akan mengambil proyek akhir, sehingga 
terinovasi untuk menghasilkan produk baru yang lebih baik.
2. Fakultas Teknik Universitas Negeri Yogyakarta, antara lain :
a. Merupakan inovasi awal yang perlu dikembangkan dikemudian hari 
membuat pres genteng ini.
b. Memotivasi minat Unit Produksi Fakultas Universitas Ne geri 
Yogyakarta, agar mau berpa rtisipai dalam membuat alat -alat 
berteknologi canggih.
c. Sebagai bentuk pengabdian kepada masyarakat, sesuai tujuan Tridarma 
Perguruan Tinggi, sehinnga mampu memberikan kontribusi yang 
berguna bagi masyarakat dan bisa dijadikan sarana untuk lebih 
memajukan dunia industri dan pendidikan.
G.  Keaslian
Proses pembuatan mesin pres genteng ini merupakan pengembangan dari pres 
genteng yang dilakukan secara manual dengan pembuatan yang meliputi 
beberapa konsep seperti konsep menggunakan sistem kerja roda gigi, puli,
motor penggerak, dan micro controler dengan mengkombinasikan dengan 
beberapa komponen -komponen tertentu yang dirancang sesuai gambar kerja 
yang nantinya akan membentuk mesin pengepres genteng yang bekerja secara 
efisien hanya menekan micro controler tersebut maka mesin pengepres 
genteng akan bekerja. Modifikasi alat ini bertujuan untuk mengurangi biaya.
6BAB II
PENDEKATAN DAN PEMECAHAN MASALAH
A. Identifikasi Gambar Kerja 
Slide dan rangka dudukan dies pada mesin pres genteng memiliki 
fungsi utama sebagai penahan cetakan genteng dan slide menepel 
fungsinya untuk land asan dies apabila genteng . Agar bisa menahan 
tekanan yang dihasilkan oleh motor penggerak yang turun naik dari atas 
kebawah u ntuk identifikasi gambar kerja dan urutan proses pengerjaan
slide dan rangka dudukan dies pada mesin pres genteng adalah sebagai
berikut:
Gambar 2. Slide Dan Rangka Dudukan Dies
7Keterangan:
1. C2-A : Rangka Penopang Samping
2. C2-B : Kaki Rangka Tegak Belakang A
3. C2-C : Rangka Penopang Depan Dan Belakang
4. C2-D : Stopper
5. C2-E : Kaki Rangka Tegak Belakang B
6. C2-F : Kaki Rangka Tegak Depan B
7. C2-G : Slide Panjang
8. C2-H : Kaki Rangka Tegak Depan A
9. C2-I : Slide Pendek
Uraian gambar komponen dari Slide dan rangka dudukan dies
antara lain:
1. C2-A : Rangka Penopang Samping Kiri-Kanan
Gambar 3. Gambar Kerja Rangka Penopang Kiri Dan Kanan
2. C2-B : Kaki Rangka Tegak Depan
8Gambar 4. Gambar Kerja Rangka Kaki Tegak 
93. C2-C Rangka Penopang Depan Dan Belakang
Gambar 5. Gambar Kerja Rangka Penopang Depan Dan Belakang
10
4. C2-G Rangka Slide Panjang
Gambar 6. Gambar Rangka Slide Panjang
11
5. C2- I Rangka Slide Pendek
Gambar 7. Gambar Rangka Slide Pendek
12
6. C2-D Stopper
Gambar 8. Gambar Stopper 
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B. Identifikasi Bahan dan Ukuran
Dalam pembuatan Slide dan rangka dudukan dies pada mesin pres 
genteng menggunakan bahan Mild Steel . Bahan Mild Steel adalah baja 
lunak yang mempunyai sifat mampu las dan mampu bentuk yang baik . 
Spesifikasi dari bahan Mild Steel pada bahan rangka dudukan dies ini
adalah sebagai berikut
Tabel 1.Spesifikasi Bahan Mild Steel Pada Rangka Dudukan Dies.
No bagian jumlah Nama bagian Bentuk Ukuran
C2-A 2 Rangka penopang samping Profil L 50x50x5mm
C2-B 1 Kaki tegak belakang A Profil L 50x50x5mm
C2-C 2 Rangka penopang Profil L 50x50x5mm
C2-D 1 Stopper Profil L 64x8mm
C2-E 1 Kaki tegak belakang B Profil L 50x50x5mm
C2-F 1 Kaki tegak depan B Profil L 50x50x5mm
C2-G 1 Slide panjang Plat Strip 64x8mm
C2-H 1 Kaki tegak depan A Profil L 40x40x4mm
C2-I 1 Slide pendek Plat Strip 64x8mm
C. Identifikasi Alat dan Mesin
Dalam pembuatan komponen slide dan perakitan rangka dudukan
dies pada mesin pres genteng tentunya ini akan dibutuhkan peralatan dan 
mesin pendukung. Berikut ini akan diuraikan tentang jenis alat dan mesin 
beserta fungsinya dalam proses pemb uatan slide dan perakitan rangka 
dudukan dies pada mesin pres genteng :
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Tabel 2. Nama Alat dan Fungsinya
No. Jenis Nama alat kegunaan
1. Alat pengukur dan penanada Mistar baja - Mengecek kerataan benda
- Mengukur panjang
Mistar gulung - Mengukur panjang
Penggaris siku - Mengukur kesikuan sudut
- Mengukur panjang
- Menentukan sudut 45°
Jangka sorong - Mengukur panjang
- Mengukur kedalaman
- Mengukur besar diameter 
luar dan dalam
- Mengukur lebar celah
Penggores - Membuat batas ukuran 
pada logam
Penitik - Membuat tanda batas 
untuk acuan mata bor
2. Alat Perkakas Tangan Gergaji tangan - Memotong benda kerja
Palu - Pemukul
Ragum - Penjepit benda kerja
Palu terak - Menghilangkan terak 
lasan




3. Mesin Perkakas Mesin gerinda - Memotong benda kerja
- Menghaluskan permukaan
- Mengasah alat potong
Mesin las 
listrik






Mistar baja adalah alat ukur yang terbuat dari baja tahan karat di 
mana permukaannya dan bagian sisinya rata dan lurus serta di atasnya
terdapat guratan –guratan pengukur, guratan –guratan tersebut 
merupakan besarnya ukuran yang biasanya memiliki bentuk satu an 
dalam milimeter dan inch.Mistar baja digunakan untuk mengukur 
panjang, lebar, tebal dengan tingkat ketelitian yang r endah dan dapat 
digunakan untuk mengecek kerataan suatu permukaan benda kerja. 
Mistar baja memiliki ukuran panjang yang bervariasi, yaitu mulai dari 
panjang 30 cm, 60 cm, dan 100 cm.
2. Mistar Gulung
Mistar gulung atau yang umum disebut meteran adalah alat ukur 
yang digunakan untuk mengukur benda kerja yang panjangnya melebihi 
ukuran mistar baja atau dapat dikatakan untuk mengukur benda -benda 
yang berdimensi besar Mistar gulung mempunyai variasi panjang yang 
bermacam–macam, mulai dari panjang 2 meter sampai 50 meter.
Gambar 9. Mistar Baja
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3. Penggaris Siku
Penyiku merupakan alat bantu yang penting dalam pekerjaan 
melukis dan m enandai. Penyiku terdiri dari satu balok baja dan satu 
bilah baja, dimana keduanya digabungkan sehingga membentuk sudut 
90° antara satu dengan yang lainnya. Bahan pembuat siku -siku adalah 
baja perkakas, sehingga ia cukup kuat dan tahan terhadap keausan dan 
karat 
4. Jangka Sorong (Vernier Caliper)
Jangka sorong termasuk dalam jenis alat ukur presisi, sehingga 
dapat digunakan untuk mengukur benda kerja dengan tingkat ketelitian 
tinggi. Tingkat ketelitian jangka sorong dapat mencapai 0.05 sampai 
0.02 mm. Jangka sorong dapat digunakan untuk mengukur tebal, l ebar, 
Gambar 10. Mistar Gulung
Gambar 11. Penggaris Siku
17
panjang, lebar suatu celah, diameter luar dan diameter bagian dalam 
suatu benda kerja serta kedalaman lubang 
Jangka sorong terdiri dari 2 jenis, yaitu jangka sorong 
analog dan jangka sorong digital, dengan variasi ukuran panjang 
ada beberapa macam, seperti jangka sorong dengan panjang 0 
sampai 150 mm, 0 sampai 175 mm, 0 sampai 250 mm, 0 sampai 
300 mm ( sistem metrik ). Sedangkan untuk mengukur benda kerja 
yang besar juga digunakan jangka sorong dengan ukuran panjang 
lebih dari 1 meter. Jangka sorong da pat dilihat pada gambar  
dibawah ini :
5. Penggores
Penggores adalah alat untuk menggores permukaan benda kerja 
sehingga dihasilkan goresan atau garis gambar pada benda kerja. 
Karena tajam maka ia dapat menghasilkan goresan yang tipis tapi 
dalam. Bahan untuk membuat penggores ini adalah baja perkakas 
sehingga ia cukup keras dan sanggup menggores benda kerja.
Gambar 12. Jangka Sorong 
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6. Penitik
Penitik merupakan alat penanda yang terbuat dari baja tahan 
karat dengan salah satu tepinya berbentuk runcing Penitik berfungsi 
untuk membuat tanda batas pengerjaan pada benda yang akan 
dikerjakan, dan pada umumnya digunakan saat hendak melakukan 
pengeboran, yaitu sebagai acuan bagi mata bor.. Ada 2 macam penitik
yang umum digunakan, yaitu penitik garis dan penitik pusat.
Gambar 14.Penitik
7. Gergaji Tangan
Gergaji tangan merupakan alat potong yang terbuat dari baja 
yang berfungsi untuk memotong ataupun mengurangi tebal benda kerja. 
Prinsip kerja dari gergaji tangan adalah langkah pemotongan kearah 







Palu merupakan alat pemukul yang terbuat dari baja dengan 
kedua ujungnya dikeraskan. Selain itu ada pula palu yang terbuat dari 
bahan plastik, kayu dan tembaga 
9. Ragum
Ragum berfungsi untuk menjepit benda kerja secara kuat dan 
benar, artinya penjepitan oleh ragum tidak boleh merusak benda kerja. 
Untuk menghasilkan penjepitan yang kuat maka pada mulut ragum 
dipasangkan baja bergerigi sehingga benda kerja dapat dijepit dengan 
kuat 
Gambar 15. Gergaji Tangan
Gambar 16. Palu Konde
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Gambar 17 . Ragum
10. Pahat
Pahat merupakan alat perkakas yang berfungsi untuk mamahat 
atau memotong benda kerja. Pahat tangan dibuat dari bahan baja 
perkakas dengan jalan ditempa untuk membentuknya dan digerinda 
untuk membentuk mata potongnya, kemudian dikeraskan mata 
potongnya 
Gambar 18. Pahat Rata
11. Palu Terak
Alat ini digunakan untuk membersihkan bagian dari yang dilas 
atau menghilangkan terak Pada kedua ujung palu terak berbentuk pipih.
Gambar 19. Palu Terak
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12. Sikat Baja
Sikat baja merupakan alat yang berfungsi untuk membersihkan 
terak menghaluskan pada hasil pengelasan Sikat baja digunakan setelah 
hasil pengelasan dibersihkan dengan palu terak, karena sikat baja dapat 
membersihkan terak yang lebih kecil dan lebih dalam pada hasil 
pengelasan.
Gambar 20. Sikat Baja
13. Mesin Gerinda Potong
Mesin gerinda merupakan mesin yang digunakan untuk 
mengurangi volume bahan dengan menggunakan prinsip gesekan antara 
batu gerinda dan benda kerja. Bahan dasar pembentuk batu gerinda 
merupakan paduan antara serbuk abrasive dan bahan perekat.
Mesin gerinda d apat dikelompokkan dalam beberapa jenis, 
tetapi pada pembahasan ini hanya dijelaskan mengenai mesin gerinda 
yang digunakan dalam pembuatan rangka, yaitu sebagai berikut:
Mesin gerinda potong berfungsi untuk memotong benda kerja 
yang terbuat dari logam, sehingga proses pemotongan menjadi lebih 
cepat dengan jumlah yang banyak. Mesin gerinda potong yang
digunakan untuk pembuatan rangka mengunakan motor listrik dengan 
tegangan 220 V, arus yang dipakai 9,6 A dan batu gerinda potong 
yang dipakai mempunyai diameter maksimal 355 mm.
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14. Mesin Gerinda Tangan
Mesin gerinda tangan biasa digunakan untuk meratakan dan 
menghaluskan permukaan yang sulit dikerjakan dengan mesin gerinda 
lain. Karena bentuknya yang kecil, mesin ini memudahkan untuk 
dipindah tempatkan dan dapat dipergunakan dengan mudah.
Gambar 22. Mesin Gerinda Tangan
Gambar 23. Pola Bunga Api Dari Hasil Penggerindaan Plat 
Gambar 21. Mesin Gerinda Potong
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15. Mesin Las Listrik
Shielded Metal Arc Welding (SMAW) atau  yang biasa disebut las 
listrik berfungsi untuk menyambungkan dua buah benda logam atau lebih 
dengan cara mencairkan kedua  benda tersebut. Untuk  penyambungan 
rangka jenis mesin yang digunakan adalah mesin las arus bolak -balik 
(AC). Model mesi n las listrik yang digunakan adalah KR – 400 dengan 
transformator las yang digunakan mempunyai kapasitas hingga 400 
ampere.
Dalam pelaksanaan pengelasan, mesin las tidak dapat terlepas dari 
bahan tambah yang biasa disebut elektroda. Elektroda dapat 
diklasifikasikan dalam beberapa jenis berdasarkan besar arus yang 
digunakan, jenis bahan dan fluksnya. Klasifikasi elektroda akan di 
tampilkan pada lampiran.
Gambar 24. Mesin Las Listrik Arus AC
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Tabel 3. Spesifikasi Penggunaan Elektroda Dan Kekuatan Arusnya




Sampai 1 1,5 20 – 35
1- 1,5 2 35 – 60
1,5 - 2,5 2,5 60 – 100
2,5 – 4 3,25 90 – 150
4 – 6 4 120- 180
6 – 10 5 150 – 220
10 – 16 6 200 – 300
Diatas    16 8 280- 400
Petunjuk kerja las, Sri widarto(2007)
16. Mesin Las Tungsten Inert Gas (TIG)
Gas tun gsten arc welding atau tungsten inert gas gas welding
(TIG) adalah jenis yang menggunakan bahan tungsten sebagai elektoda 
tidak terkonsumsi. Elektroda ini digunakan hanya unt uk menghasilkan 
busur nyala listrik. Bahan penambah berupa batang las ( rod), yang 
dicairkan oleh busur nyala tersebut,mengisi kampuh bahan iduk. Untuk 
mencegah oksidasi digunakan gas mulia (seperti argon, helium, freon) dan 
CO2 sebagai gas lindung. Jenis l as ini dapat digunakan dengan atau tanpa 
bahan penambah.las ini menghasilkan sambungan las yang bermutu tinggi 
dengan peralatan yang relatif murah. Perangkat yang dipakai dam 
pengelasan las gas tungsten adalah :
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Mesin las AC/DC merupakan las pembangkit arus AC/DC yang digunakan 
didalam dalam pengelasan las gas tungsten. Pemilihan arus AC atau DC 
biasanya tergantung pada jenis logam yang akan dilas.
Gambar 25. Mesin Las (TIG)
a. Tabung gas lindung
adalah tabung tempat penyimpanan gas lindung seperti argon dan 
helium yang digunakan di dalam mengelas gas tungsten .
Gambar 26.Tabung gas lindung
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b. Regulator gas lindung
adalah adalah pengatur tekanan gas yang akan digunakan di dalam 
pengelasan gas tungsten. Pada regulator ini biasanya ditunjukkan 
tekanan kerja dan tekanan gas di dalam tabung.
Gambar 27. Regular gas lindung
c. Flowmeter untuk gas
dipakai untuk menunjukkan besarnya aliran gas lindung yang dipakai 
di dalam pengelasan gas tungsten.
Gambar 28.Flowmeter
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d. Selang gas dan perlengkapan pengikatnya
berfungsi sebagai penghubung gas dari tabung menuju pembakar las. 
Sedangkan perangkat pengikat berfungsi mengikat sela ng dari tabung 
menuju mesin las dan dari mesin las menuju pembakar las.
Gambar 29.Selang gas
e. Kabel elektroda dan selang.
Berfunsi menghantarkan arus dari mesin las menuju stang las, begitu 
juga aliran gas dari mesin las menuju stang, berfungsi menghantarkan 
arus dari mesin las menuj u stang las, Kabel masa berfungsi untuk
penghantar arus ke benda kerja
f. Stang las (welding torch).
berfungsi untuk menyatukan sistem las yang berupa penyalaan busur 
dan perlindungan gas lindung selama dilakukan proses pengelasan.
g. Elektroda tungsten.
Berfungsi sebagai pembangkit busur nyala selama dilakukan 
pengelasan. Elektroda ini tidak berfungsi sebagai bahan tambah.
h. Kawat las.
berfungsi sebagai bahan tambah. Tambahkan kawat las jika bahan 
dasar yang dipanasi dengan busur tungsten sudah mendekati cair.
28
i. Assesories
pilihan dapat berupa sistem pendinginan air untuk pekerjaan pengelasan 
berat, rheostat kaki, dan pengatur waktu busur.
17. Mesin Las Listrik Gas Metal Arc Welding (GMAW)
Las listrik gas metal atau Gas Metal Arc Welding (GMAW) adalah proses 
las listrik yang menggunakan busu r listrik yang berasal dari elektronik, yang 
dipasok terus-menerus secara tetap dari suatu mekanisme kekolam las. Untuk 
mencegah terjadinya oksidasi, pengelasan ini dilindungi ole h aliran gas 
lindung yang dapat berupa gas aktif,misalnya CO2 sehingga disebut Metal 
Active Gas (MAG), atau gas inert(misalnya argon) sehingga disebut Metal 
Inert Gas (MIG) karenanya GMAW juga disebut MIG-MAG Welding
Gas pelindung yang digunakan adalah Argon, helium atau campuran 
darikeduanya. Keuntungan menggunakan las GMAW antara lain.
Gambar 30. Mesin Las (Gas Metal Arc Welding).
a. Karena konsentrasi busur yang tinggi, maka busurnya sangat mantap 
dan percikannya sedikit sehingga memudahkan operasi pengelasan.
b. Karena dapat meggunakan arus yang tinggi, maka kecepatannya juga 
tinggi, sehingga efisiensinya baik.Sifat -sifat yang diterangkan diatas 
sebagian besar disebabkan oleh sifat dari busur yang dihasilkan. Busur 
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yang dihasilkan cenderung selalu runc ing. Hal inilah yang 
menyebabkan butir-butir logam cair menjadi halus dan
pemindahannya berlangsung dengan cepat seakan-akan disemburkan
c. Pengelasan ini anti tiupan angin sehingga harus selalu terlindung 
(dalam ruangan), serta moncong obor harus sedek at mungkin dengan 
benda kerja untuk melindungi gas lindung dari tiupan angin.
Gambar 31.Proses Las GMAW.
18. Las Listrik Berinti Fluks (Flux Cored Arc Welding/FCAW)
Las listrik kawat berinti fluks adalah sejenis las listrik yang menggunakan 
elektroda kawat berintikan fluks.        
Fluks yang berasal dari dalam elektroda kawat berfungsi sebagai perisai 
yang memisahkan baja cair / bersuhu tinggi dengan udara untuk mencegah 
terjadinya oksidasi yang s angat merugikan kekuatan mekanis sambungan 
las tersebut. Proses ini bisa tanpa maupun perlindungan tambahan berupa 
gas lindung yang dialirkan tanpa tekanan pada kolom as. Bahan las FCAW 
adalah berupa kawat baja yang berlubang dimana dalam lubang tersebut 
berisi berbagai serbuk (Fluks) yang jika mencair kemudian membeku 
kembali akan berubah menjadi lapisan terak (Slag) yang selalu melindungi 
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permukaan bahan las baik berupa logam cair dalam kolam las hingga 
terdeposisi dan membeku menjadi lajur las. Kawat las berinti yang terus-
menerus dipasok kedalam kolam las,berbeda elektroda berinti metal yang 
merupakan bagian las listrik gas metal. 
Gambar 32.Mesin las (Flux Cored Arc Welding).
19. Las Listrik Terpendam (Submerged Arc Welding/SAW)
Sebagaimana halnya las busur listrik lainnya, submerged arc welding (las 
listrik terpendam) menggunakan panas busur listrik untuk mencairkan 
logam-logam yang dilas. Bedanya adalah bahwa pada jenis las ini busur 
nyala listrik keseluruhannya terpendam didalam butir -butir fluks sehingga 
sama sekali tidak tampak, sehingga pengelasan tidak memerlukan topeng 
atau kaca mata pelindung.
Butir-butir fluks mempunyai fungsi : a. Menstabilkan busur nyala, b. 
Menigkatkan mutu mekanisme maupun kimiawi bahan las yang 
terdeposisi, dan b. Mengendalikan mutu pengelasan.
Arus yang digunakan dalam pengelasan ini dapat mencapai 2000 ampere, 
AC maupun DC. Sedangkan elektrodanya dapat berupa kawat las tunggal 
maupun berganda atau berupa lempengan pipih yang panjang sekali dan 
tergulung.
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Kedua jenis arus d apat digunakan untuk jalur las yang sama dan dalam 
waktu yang bersamaan pula.
Kawat elektroda dipasok terus -menerus melalui piranti pemasok (wire 
feeder) dengan kecepatan tertentu, 
Gambar 33, Mesin las (Submerged Arc Welding)
20. Oxyfuel Gas Welding (OFW)
Proses las OFW mempergunakan panas yang berasal dari nyala gas 
untuk melelehkan base metal dan menghasilkan penyatuan, biasanya 
diikuti dengan menambahkan filler metal dalam bentuk kawat dengan 
komposisi yang sesuai. Obor oxyacetelyne adalah metode yang paling 
biasa dipakai, dengan temperatur nyala api sekitar 5600 oF. Propane, gas 
alam, dan alternatif lain dari bahan bakar gas acetelyne tidak dipakai pada 
pengelasan gas karena laju pemanasannya terlalu rendah. Akan tetapi gas -
gas ini d igunakan untuk memotong, preheating dan brazing, apabila 
kebutuhan terhadap karakteristik nyala api tidak terlalu penting. Gas 
welding pada umumnya sudah digantikan oleh SMAW dan proses -proses 
pengelasan yang terbaru. Meskipun demikian, OFW masih dipakai untuk 
fillet weld dan butt weld pada pipa-pipa tipis diameter 2 inch bahan y ang 
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terkandung dalam OFW adalah ferrous dan non ferrous ke bawah dimana 
GTAW adalah alternatif lain. Gas welding juga digunakan pada 
pengecoran logam untuk memperbaiki casting iro n. Gambar 100 -14 
memperlihatkan detail peralatan OFW. Gambar 100 -15 memperlihatkan 
nyala api oxyacetylene yang digunakan dalam OFW.
Keuntungan:
OFW digunakan terutama sekali karena fleksibel, mudah diangkut dan 
tidak ada persyaratan terhadap sumber tenaga listrik. Peralatan sederhana 
dan biayanya murah serta bisa digunakan untuk pekerjaan yang berkaitan 
dengan pemotongan, pembengkokan, preheating dan brazing. 
Efektifitasnya tergantung pada keterampilan juru las dalam mengendalikan 
komposisi nyala api, panas masukan dan sudut dari obor (yang 
mempengaruhi ukuran kawah las). Gas welding dengan nyala carburizing
menghasilkan kekerasan paling tinggi pada deposit pelapisan.
Kelemahan :
OFW bersifat lambat dan menghasilkan panas setempat yang 
menimbulkan masalah perubahan bentuk. Butiran kasar, struktur yang 
getas biasa dijumpai pada pengelasan carbon steel karena faktor panas 
masukan yang tinggi serta kecepatan las yang rendah. Baik carburizing
ataupun decarburizing dapat terjadi pada logam las dan daerah -daerah 
yang berdekatan dengan base metal apabila nyala api diatur secara tidak 
benar. Kondisi ini bisa sangat merusak daya tahan terhadap karat pada 
baja-baja chromium dan paduan-paduan yang lebih tinggi.
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Gambar 34. Mesin Las Oxyfuel Gas Welding (OFW)
21. Mesin Bor
a. Mesin Gurdi/Drilling
Proses gurdi adalah proses pemesinan yang paling sederhana 
diantara proses pemesinan yang lain. Biasanya di bengkel atau 
workshop proses ini dinamakan proses bor, walaupun istilah ini 
sebenarnya kurang tepat. Proses gurdi dimaksudkan sebagai proses 
pembuatan lubang bulat dengan menggunakan mata bor ( twist drill) . 
proses bor ( boring) adalah proses meluaskan/ memperbesar lubang 
yang bisa dilakukan dengan batang bor ( boring bar ) yang tidak 
hanya dilakukan pada mesin drilling, tetapi bisa dengan mesin bubut, 
atau mesin  frais.
Proses pembuatan lubang dengan mesin gurdi biasanya 
dilakukan untuk pengerjaan lubang awal. Pengerjaan selanjut nya 
dilakukan setelah lubang dibuat oleh mata bor.  Proses kelanjutan 
dari pembuatan lubang tersebut misalnya : reaming (meluaskan 
lubang untuk mendapatkan diameter dengan toleransi ukuran 
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tertentu),  taping (pembuatan ulir),  counterboring (lubang untuk 
kepala baut tanam), countersinking (lubang menyudut untuk kepala 
baut/sekrup).baut/sekrup)
Tabel 4. Kecepatan potong untuk mata bor jenis HSS
Sumber : Vector E Reff, 1987 : 134 
Rumus-rumus 
1) Mencari dalamnya pengeboran 
L = 1 + 0,3d mm   (C. Van Terheijkden dan Harun, 1981 : 83) 
L = dalamnya pengeboran (mm) 
I = jarak ujung mata bor sampai batas akhir pengeboran 
d = diameter pengeboran (mm)




menit (C. Van Terheijkden dan Harun, 1981 : 83) 
th = waktu penyayatan (menit) 

















Baja karbon rendah (0,05 – 0,30 % C) 
Baja karbon menengah (0,30 – 0,60 % C) 




Besi tuang lunak 
Besi tuang keras 
Besi tuang dapat tempa 
Kuningan dan Bronze 
Bronze dengan tegangan tarik tinggi 
Logam monel 
Alumunium dan Alumunium paduan 
Magnesium dan Magnesium paduan 
Marmer dan batu 



















50 – 60 
50 – 50 
50 – 70 
30 – 40 
100 – 150 
70 – 100 
80 – 90 
200 – 300 
70 – 150 
40 – 50 
200 – 300 
250 – 400 
15 – 25
300 – 400 
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a = ingsutan (mm/putaran) 
n = jumlah putaran/menit (rpm) 




menit (C. Van Terheijkden dan Harun, 1981 : 84)
B = lebar penyayatan 
(lebar benda kerja + awalan + akhir ingsutan = b + ba + bu)
L = panjang langkah (mm) 
(panjang benda kerja + awalan + akhir ingsutan = 1 + 1a + 1u)
b. Bor Tangan
Mesin bor tangan terutama digunakan untuk pekerjaan -
pekerjaan ringan, seperti pembuatan lubang dengan diameter kecil 
atau kurang dari 13 mm dan benda kerjanya telah terpasang pada 
kedudukannya yang tidak mungkin akan dibuka kembali. Mesin bor 
tangan terbagi atas dua jenis, yaitu mesin bor tangan manual dan yang 
digerakkan dengan listrik.
Gambar 35. Bor Tangan
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Kunci Chuck Bor
Kunci chuck bor adalah suatu kunci yang digunakan untuk 
melepas mata bor dari cak mesin bor. Gambar kunci chuck bor dapat 
dilihat pada gambar 20.
Gambar 36. Kunci chuck Bor
Langkah pengoperasian mesin bor tangan adalah sebagai berikut:
a) Buatlah titik senter pada benda kerja daerah mana yang akan 
dibuat lubang.
b) Pasang mata bor yang diperlukan pada chuck mesin bor d an 
kuncikan dengan menggunakan kunci chuck.
c) Lepaskan kunci chuck sebelum mesin dijalankan
d) Jika menggunakan mesin dengan dua atau lebih kecepatan 
maka pilihlah kecepatan yang sesuai dengan jenis bahan mata 
bor dan jenis bahan yang akan dipotong
e) Sebelum pekerjaan pengeboran dilakukan, tepatkan bahwa 
ujung mata bor tepat pada daerah senter.
f) Hidupkan mesin dan mulailah melakukan pengeboran
Dalam proses pengeboran hal yang perlu diperhatikan adalah 
pemilihan mata bor guna memperoleh diameter lubang yang 
diinginkan. Adapun jenis  mata bor harus menyesuaikan bahan atau 
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benda kerja yang akan dibor hal tersebut dimaksudkan agar tidak 
terjadi kerusakan pada mata bor, benda kerja dan kecelakaan kerja.
Pada umumnya mata bor dengan diameter sampai 13 
milimeter mempunyai pemegang bentuk lurus/silinder, sedangkan 
mata bor dengan diameter diatas 13 milimeter mempunyai pemegang 
berbentuk tirus, sesuai den gan ketirusan pemegang bagian dalam 
poros utama mesin bor. Adapun perbedaan pemegang pada mata bor 
dapat dilihat pada gambar dibawah ini.
Gambar 37. Mata Bor 
D. Prinsip Kerja Inovasi Mesin Pres Genteng
Prinsip mesin yang digunakan pada mesin pres genteng adalah 
penekanan/pengepresan. Penekanan dipe roleh dari tenaga motor listrik 
yang dihidupkan,lengan ulir akan bergerak turun dan terrjadi tumbukan 
pada dies/cetakan genteng,setelah 1 kali proses tumbukan,mesin mati oleh 
limitswich,melalui sistem pembalik pu taran,kemudian lengan 
ulir/penumbuk dinaikan melalui tombol,dan mesin akan mati ketika 
limitswich tersentuh,padatitik mati atas,setiap 1 kali proses tumbukan 
dengan jangka waktu kurang dari 15 detik menghasilkan 1 buah genteng.
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Dengan menggunakan belt yang memutar poros pulley dan roda 
gigi hypoid yang menekan dies atas dan kebawah sehingga terjadi proses 
pembuatan genteng. Untuk mengatur waktu penekana n maka mesin ini 
menggunakan Micro Controler agar lebih mudah dalam memproses 
pembuatan genteng.
E. Gambar Teknologi




A. Konsep umum Pembuatan Produk
Dalam membuat suatu produk rangka, b aik rangka jadi maupun setengah
jadi dipastikan memerlukan tahap – tahap tertentu untuk mengerjakannya. 
Secara umum ada beberapa konsep yang digunakan dalam pembuatan rangka, 
khususnya pada slide dan rangka dudukan dies dengan besi plat strip dan plat
siku. Berikut konsep umum pembuatan slide dan rangka, meliputi :
B. Mengukur dan Menandai
Langkah awal pembuatan slide dan rangka dudukan dies pada mesin pres 
genteng adalah mengukur dan menandai benda kerja yang akan dikerjakan. 
Proses mengukur dilakukan untuk mempermudah dan menghindari kesalahan 
pemotongan bahan. Dalam proses pengerjaan pengukuran dapat menggunakan 
mistar dan penggores. Sedan gkan menandai dilakukan untuk menandai bagian 
bahan yang akan dibor. Dalam proses menandai dapat menggunakan penitik 
dan palu.
C. Pengurangan Volume Bahan
Pengurangan volume bahan merupakan salah satu langkah pembentukan 
bahan bakal menjadi sebuah komponen y ang akan digunakan pada suatu 
produk yang akan dibuat, adapun contoh dalam pengurangan volume bahan 
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yaitu : a.Pemotongan logam , b. Pengeboran pada logam , dan c. Pengikisan 
logam
D. Penyambungan
Produk yang terdiri dari dua atau lebih bagian memerlukan suatu proses 
penyambungan. Penyambungan tersebut meliputi :
1. Pengelasan.
Pada proses pengelasan, bagian logam dijadikan satu dengan cara 
mencairkan kedua logam tersebut. Pada pr oses ini diperlukan panas 
ditekan maupun tanpa tekanan. 
2. Pengelingan.
Pengelingan merupakan proses penyambungan menggunakan paku 
keling yang ditanam pada dua bagian yang disambung. Pengelingan 
biasanya dilakukan pada plat ,acrilik dan sejenisnya. Pengelingan biasanya 
digunakan bila penerapannya benar-benar lebih menguntungkan dibanding 
sambungan lainnya. Pada sambungan keeling terdapat kerugian besar yaitu 
bagian-bagian yang akan disambungkan selalu menjadi lemah oleh adanya 
lubang-lubang pakunya, selain dari pada itu tegangan pada sisa pematang 
bahan tidak terbagi rata.
3. Penyambungan dengan baut.
Penyambungan menggunakan baut biasanya dilakukan pada dua 
bagian  atau lebih dengan tujuan agar mudah dibongkar pasang.
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E. Konsep Pembuatan slide dan Rangka Dudukan Dies Pres Genteng
Dalam proses pembuatan slide dan rangka dudukan dies pada pres 
genteng, konsep yang digunakan adalah prinsip pengurangan volume bahan, 
prinsip penyambungan, prinsip pelapisan yang meliputi :
F. Konsep pengurangan volume Bahan
Langkah awal pembuatan slide dan rangka dudukan dies pada mesin pres 
genteng adalah pengukuran benda kerja yang akan dipotong dan kemudian 
ditandai pada bagian -bagian yang akan dipotong, setelah ditandai kemudian 
baru dilakukan proses pemotongan benda kerja yang dilakukan dengan 
menggunakan mesin gerinda potong.
Proses penggerindaan bahan dilakukan untuk membentuk bahan dan 
pembersihan dari sisa -sisa pemotongan, untuk pengeboran atau pembuatan 
lubang yang akan dibuat sesuai dengan gambar kerja dan mesin yang 
digunakan adalah mesin bor.
Langkah pengikiran bahan untuk meratakan dan menghaluskan lubang 
setelah dibuat lubang, dan untuk menentukn ukuran yang presisi atau sebagai 
finishing.
G. Konsep Pengeboran
Dalam proses p engeboran pada rangka dudukan dies pres genteng 
menggunakan mesin bor r adial sedangkan mata bor yang dipakai adal ah mata 
bor diameter 1 3 mm. Proses pengeboran ini bertujuan untuk membuat lubang 
baut pengikat antara slide dan rangka dudukan dies. Sebelum benda kerja 
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dibor terlebih dahulu benda kerja ditandai kemudian dititik menggunakan 
penitik, setelah itu baru mulai dilakukan proses pengeboran secara manual . 
Tujuan penitikan adalah agar ketika mata bor mulai menyayat benda kerja 
tidak meleset (agar tepat).
H. Konsep Penyambungan
Pada proses pembuatan slide dan rangka dudukan p ada pres genteng, 
proses penyambungan antara bagian rangka satu dengan lainnya digunakan 
metode pengelasan. Proses pengelasan ialah proses penyatuan dua buah logam 
menjadi suatu sambungan melalui ikatan kimia yang dihasilkan dari 
pemakaian panas dan tekana n. Mesin las yang digunakan adalah mesin las 
busur elektroda terbungkus SMAW. Dalam penyambungan ini menggunakan 
elektroda E 2,6 mm dengan arus 90-150 Ampere.
I. Konsep Perakitan
Pada konsep perakitan yaitu setelah semua peralatan yang dibuat sesuai 
gambar kerja selesai maka langkah selanjutnya merakit semua komponen 
rangka yang dibuat menjadi satu. Pada proses perakitan dapat diketahui 
kesalahan-kesalahan misalnya ukuranya tidak pas, ukuranya kebesaran atau 
kekecilan, benda kerja sudutnya tidak pas atau tid ak sesuai dengan desain  dan 
lain sebagainya. Sehingga pada proses perakitan benda kerja masih bisa 
diperbaiki kesalahan-kesalahanya sesuai dengan ukuran yang sebenarnya.
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J. Konsep Pelapisan
Dalam proses p elapisan untuk rangka dudukan dies pada pres genteng ini 
digunakan proses pelapisan pendempulan dan pengecatan kecuali slide hanya 
besi dasar saja. Tujuan utama dari pelapisan/pengecatan ini adalah agar rangka 
tahan dari korosi dan memberikan tampilan yang menarik pada rangka yang 
dihasilkan. Sedangkan ala t yang digunakan untuk pendempulan adalah : 
hardener, dempul, amplas ukuran 400 dan 800, dan skrap sebagai perata 
dempul. Sedangkan alat untuk pengecatan yaitu kompresor, spray gun, kaleng 
untuk pencampur an cat dan pengaduk dari plat. Cat yang digun akan pada 
pelapisan rangka dudukan dies pada pres genteng adalah cat dasar kemudian 




PROSES PEMBUATAN, HASIL DAN PEMBAHASAN




Gambar 39. Diagram Alir Proses Pembuatan rangka

















Gambar 40. Diagram Alir Proses Pembuatan slide (landasan)













B. Vilualisasi Proses Pembuatan
Gambar yang harus dibuat harus sesuai aturan gambar mesin 
standar ISO. Hal tersebut dimaksudkan agar mempermudah pada saat 
proses pembuatan komponen slide dan rangka dudukan dies berfungsi 
untuk menahan dies dan sebagai landasan dies Dalam proses pembuatan 
slide dan rangka dudukan dies ada beberapa hal yang perlu diperhatikan 
yaitu : Mempersiapkan bahan, menyediakan alat/mesin yang akan 
digunakan, mempersiapkan gambar kerja dan mengikuti urutan langkah 
kerja sesuai dengan instruksi kerja.
1. Mempersiapkan Gambar Kerja
Tahap ini merupakan tahap awal proses pembuatan slide dan
rangka dudukan dies, persiapan ini sangatlah penting untuk dilakukan 
karena tanpa gambar kerja kita akan mengalami kesulitan dalam 
pembuatannya. Dalam membaca gambar kerja haruslah memperhatikan 
ukuran.tanda pengerjaan.t oleransi dan unsur-unsur gambar kerja 
lainnya.
Rangka dudukan dies dan slide ini dibuat dengan bentuk yang sederhana 
terbuat dari bahan plat siku dan plat
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2. Persiapan Bahan
Dalam pembuatan slide dan rangka dudukan dies pada mesin 
pres genteng menggunakan plat sebanyak sembilan plat siku (50x50
mm) dan dua batang plat strip (64x8 mm).
3. Alat dan Mesin yang Digunakan
Proses pembuatan Slide dan rangka dudukan Dies dilakukan 
dengan beberapa pengerjaan. Oleh karena itu mesin dan alat yang 
digunakanpun sangat beragam antara lain :













4. Proses Tindakan Keselamatan Kerja
a. Melakukan proses kerja sesuai dengan prosedur dan langkah kerja.
b. Mengenakan wearpack / baju kerja pada saat kerja.
c. Menggunakan alat sesuai dengan fungsinya
d. Perhatikan posisi tangan pada saat melakukan pemotongan 
menggunakan mesin potong / gerida.
e. Perhatikan posisi tangan pada waktu melakukan pengeboran.
f. Selalu gunakan sarung tangan pada saat bekerja.
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Tabel 5. Alat dan mesin yang digunakan
NO URUTAN 
KERJA
ALAT PERKAKAS VISUAL GAMBAR LANGKAH KERJA
1. Persiapan alat 
dan bahan
- Mesin gerinda 
potong
mempersiapkan mesin gerida  
potong sebelum melakukan 
pemotongan pada 
material,ukurlah terlebih dahulu 
plat siku yang akan dipotong 
dengan memberikan toleransi ± 
3mm untuk mengantisipasi 
benda tidak kurang dari ukuran 













Menyiapkan alat -alat perkakas dan 
bahan yang dibutuhkan yaitu mistar 
untuk mengukur bahan yang akan 
dipotong kemudian ditandai dengan 
penggores diperjelas dengan pensil 
setelah ditandai lalu dipotong 
menggunakan mesin gerinda 
potong pasang bahan yang ditandai 
pada ragum mesin gerinda potong 
hidupkan mesin gerinda potong atur 
ukuran batu gerinda sesuai ukuran 
benda yang dipotong setelah plat 
strip terpotong dengan ukurannya 











Melukis base line pada permukaan 
plat, yang berfungsi untuk 
membantu dalam menentukan 
ketegak lurusan garis ukur.
Melukis ukuran gambar kerja 
sepanjang 50x50x5 mm sebanyak 2 
buah lalu memotong bagian yang 
sudah dilukis.
6. Melukis gambar plat siku sesuai 
ukuran gambar kerja yang telah 
ditentukan seperti gambar di 
samping.
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7. Melukis base line pada permukaan 
plat, yang berfungsi untuk 
membantu dalam menentukan 
ketegak lurusan garis ukur nya
kemudian profil siku tersebut
dipotong dengan ukuran
50x50x5mm sebanyak 2 buah.
8. Melukis gambar plat siku sesuai 
ukuran gambar kerja yang telah 
ditentukan seperti gambar di 
samping.
9. Pengeboran Sebelum dilakukan pengeboran  
cek ukuranya terlebih dahulu 
Pasang mata bor dengan 
ukuran13ø pada mesin bor manual 
titik bor menggunakan penitik 
supaya lebih cepat dan tepat saat 
mengebor yang akan dilubangi 
kemudian nyalakan mesin bor tekan 
kebawah sehingga menembus plat 





C.   Finishing
Sebelum komponen Slide dan rangka dudukan Dies di rakit, terlebih dahulu 
melalui finishing yaitu proses pengecetan. Proses ini dilakukan pada komponen :
C2-A : Rangka penopang samping , C2-B : Kaki rangka tegak belakang, A, C2-C : 
Rangka penopang depan Dan belakang, C2-D : Stopper, C2 -E : Kaki rangka tegak 
belakang B, C2-F : Kaki rangka tegak depan B, C2-G : Slide panjang, C2-H : Kaki 
rangka tegak depan A, C2-I : Slide Pendek. Adapun proses yang dilakuakn finishing
adalah :
1) Membersihkan bagian plat yang masih kotor
2) Menggunakan amplas halus
3) Membersihkan Slide dan rangka dudulan Dies yang akan dicat dengan air 
sabun untuk menghilangkan nkotoran hasil pengamplasan.
4) Mengeringkan benda kerja yang telah dibersihkan
5) Memulai pengecetan benda ker ja yang akan dicat menggunakan kompresor dan 
spray gun.
6) Kemudian mengeringkan bendga kerja yang sudah dicat.
7) Mengulangi pengecetan supaya hasilnya baik.
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D. Data Tentang Waktu Proses Pembuatan
Tabel 6. waktu pengerjaan Slide dan rangka dudukan dies.
No Nama 
bagian







Persiapan alat dan cek 
kembali gambar kerja
20 20
Pengukuran dan penandaan 
bahan
10 12 120
Pengeboran 2 10 20
Pemotongan bahan 10 10 100
Merapikan hasil pemotongan 10 20 100
Proses pengalasan 12 40 480




Persiapan dan cek kembali 
gambar kerja
20 20
Pengukuran dan penandaan 
bahan
2 20 40
Pemotongan bahan 2 20 40
Merapikan hasil pemotongan 6 20 120
Perakitan dan perbaikan 2 15 30
Proses pengelasan 4 40 160
Finishing 4 40 160
Total 960
Total keseluruhan waktu 2280
E. Uji Kinerja Slide Dan Rngka Dudukan Dies:
Uji kinerja dilakukan untuk mengetahui apakah rangka dapat menahan beban 
dari penekanan di atas yang dihasilkan dari motor listrik . Sehingga rangka terlihat 
kokoh dan kuat.
Cara pengujian yaitu  :
a. Meletakan penggaris siku dan penggaris panjang diatas rangka apakah rangka 
bena-benar lurus dan sejajar.
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b. Mengukur panjang tiap dimensi rangka atas apa dan samping apakah sudah sesuai 
dengan ukuran yang telah ditentukan karena perubahan dimensi ukuran pada saat 
pengelasan sangat besar dikarenakan saaat pengelasan terjadi distorsi sehingga 
nantinya akan berpengaruh besar pada saat rangka di uji.
c. Mengamati bagian perakitan seperti pengelasan apakah ada cacat dan 
penyambungan yang tidak benar.
d. Menyiapkan tanah liat untuk uji coba mesin pres genteng.
e. Menghidupkan motor listik dan amati apakah slide dan rangka dudu kan dies, dies 
atas bisa naik turun sesuai proses yang diinginkan.
f. Mengamati apakah rangka bergetar dan tidak menggangu proses mesin bekerja.
F. Uji Fungsional
Uji fungsional dilakukan untuk mengetahui apakah setiap komponen sudah 
dapat berfungsi dengan baik atau belum,terutama pada bagian dudukan dies, karena 
pada bagian Rangka dudukan dies merupakan hal terpenting pada bagian mesin . 
Hal ini dapat dilihat dari berfungsinya masing-masing komponen antara lain :
1. Rangka sudah berdiri kokoh dalam menahan tekanan dies atas dan bawah saat 
mesin mulai dioperasikan.
2. Rangka dudukan dies dapat menopang dan menahan beban yang terjadi pada 
saat proses pengerjaan.
3. Mengukur pa njang tiap dimensi rangka apakah sudah sesuai dengan ukuran 
pada saat pengelasan sangat besar dikarenakan pada saat pengelasan plat terjadi 
distorsi sehingga nantinya akan berpengaruh besar pada saat rangka di uji.
4. Memastikan apakah hasil Rangka sejajar dan lurus dengan bagian Rangka yang 
lain memastikan sudut – sudut sudah benar.
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5. Landasan Rangka mampu menahan bobot dari samua komponen yang terdapat 
diatasnya dan tidak goyang.
G. Uji Kinerja
Setelah dilakukan uji kinerja mesin dari mesin Pres Genteng , dapat disimpulkan 
bahwa mesin sudah dapat bekerja secara maksimal. Akan tetapi pada saat uji coba alat 
pertama mesin mengalami kendala dalam sistem otomatisnya ( mikrokontroler) belum 
terpasang dengan tepat . Dari hasil analisis yang telah dilakukan , akibat kurang
maksimalnya kinerja mesin karena ( Limit Switch ) kurang sempurna. Setelah dilakukan 
beberapa perubahan pada desain yang ada termasuk merubah LS (Limit Switch) menjadi
lebih peka, maka mesin pres genteng ini sudah dapat bekerka secara maksimal.
H. Pembahasan
1. Pembahasan Mesin Press Genteng
Mesin Pres Genteng ini merupakan bentuk modifikasi dari mesin yang sudah 
dibuat sebelumnya, modifikasi yang dilakukan adalah dimensi, transmisi dan sistem 
kontrolnya. Konsep kerja dari mesin pres genteng ini adalah mencapai waktu pres
yang optimal dengan penggunaan poros ulir ganda . Proses kerja yang diinginkan
adalah waktu pengepresan yang dibutuhkan dalam proses pembuatan 1 (satu) buah 
genteng, yaitu : 60 detik / genteng.
2. Pembahasan Slide dan Rangka dudukan dies.
Dalam proses pengelasan menggunakan las busur SMAW dan elektroda 
yang digunakan  E.6013 arus yang digunakan 90 – 150 Ampere. Sebelum benda 
kerja dilas benda kerja terlebih dahulu dibersihkan dari kotoran -kotoran dan oli agar 
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dalam proses pengelasan tidak t erjadi lubang -lubang pada rigi las yang tidak 
diharapkan.
Dalam proses pembuatan, rangka dudukan dies berfungsi sebagai penopang
dan landasan selama proses pengepresan genteng berlangsung. Pembuatan rangka ini 
menggunakan bahan mildsteel sebagai rangka dan landasan. Selain rangka dan 
landasan, komponen lain yang mendukung kinerja rangka dudukan dies adalah 
dengan baik, yaitu dapat berfungsi sebagai penopang dan landasan untuk mesin pres 
genteng, maka rangka ini sudah dapat digunakan untuk mendukung kinerja mesin 
pres genteng secara maksimal.
I. Kelemahan-Kelemahan
Dari hasil yang diperoleh, ternyata dalam pembuatan Rangka dudukan dies dan 
Landasan masih ada beberapa kekurangan. Kekurangan tersebut diantaranya adalah:
1. Kelemahan Rangka dudukan dies
a. Bobotnya yang berat sehingga agak sulit apabila hendak dipindahkan.
b. Pada waktu proses pengelasan, rangka mengalami pemuaian yang 
mengakibatkan ketidakrataan pada permukaan rangka dan tidak siku.
c. Pengelasan antara rangka dan landasan tidak beraturan karena adanya 
perbedaan ketebalan antar plat.
2. Kelemahan Landasan Rangka






Berdasarkan proses pembuatan komponen rangka dudukan dies pada
mesin pres genteng, maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut :
1. Alat-alat yang digu nakan dalam proses pembuatan komponen rangka 
adalah mista baja, mistar gulung,penggaris siku,jangka sororng (vernier
caliper), penggores, penitik, gergaji tangan, ragum, pahat, palu terak , 
sikat baja, meisn gerinda, mesin las listrik, mesin gurdi/ drilling,
2. Menyiapkan gambar sket lalu megukur bagian bahan yang akan dipotong 
kemudian merakit komponen adalah dengan cara mengikuti diagram alir 
proses perakitan yang telah ditentukan hal ini akan mempermudah dalam 
pengecekan apabila terjadi kesalahan rangka dan slide tersebut,
3. Lama waktu dalam proses pengukuran,pemotongan dan perakitan 
memakan waktu sekitar 38 jam,
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B. Saran
Dari kesimpulan di atas, maka penulis hanya dapat menyarankan sebagai 
berikut:
1. Hendaknya dibuat perencanaan langkah kerja terlebih dahulu sehingga 
dalam proses pembuatannya dapat diminimalisir kesalahan yang 
mungkin dapat terjadi. 
2. Pembelian bahan sebaiknya disesuaikan dengan kebutuhan yang
dimaksudkan agar bahan tersisa dapat semini mal mungkin dan dapat 
memperkecil waktu pembuatan terutama dalam proses pengurangan 
volume bahannya.
3. Untuk pengembangan mesin selanjutnya, sebaiknya desain saluran udara 
dibuat sesederhana mungkin untuk menghindari penurunan tekanan 
akibat jalur yang terlalu panjang atau berkelok.
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TEKNIK MESIN FT UNY MESIN PRES GENTENG A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:8
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan









F 1 SLIDER DIES MILD STEEL
E 1 ASSEMBLY DIES ATAS    
D 1 ASSEMBLY ULIR DAYA    
C 1 ASSEMBLY RANGKA MILD STEEL   




TEKNIK MESIN FT UNY ASSEMBLY RANGKA A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:10
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
C4 1 ASSY. RANGKA DUDUKAN MOTOR MILD STEEL
C3 1 ASSY. RANGKA UTAMA MILD STEEL   
C2 1 ASSY. RANGKA DUDUKAN DIES MILD STEEL















TEKNIK MESIN FT UNY ASSY. RANGKA UTAMA A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:20
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
 U- 80x40x5mmMILD STEELPlat U- Landasan Dp1C3-G
 U- 80x40x5mmMILD STEELPlat U- Landasan Sp B1C3-F
 U- 80x40x5mmMILD STEELPlat U- Landasan Sp A1C3-E
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L- Tengah1C3-D
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L- Dpn/blk4C3-C
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L- Tegak4C3-B
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L-Samping4C3-A









6 s/d 30 ± 0.2
30 s/d 120 ± 0.3
120 s/d 315 ± 0.5









 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
Bahan
TEKNIK MESIN FT UNY ASSY. RANGKA UTAMA
 Keterangan :
A4
 Skala      :
27/12/09
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
Nama BagianJmlNo.Bag
1:5
 L- 50x50x5- 490mmMILD STEELPlat L- Tengah1C3-D
 L- 50x50x5- 500mmMILD STEELPlat L- Dpn/ Blk4C3-C





















± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315



















 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
Bahan
TEKNIK MESIN FT UNY ASSY. RANGKA UTAMA
 Keterangan :
A4
 Skala      :
27/12/09
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
Nama BagianJmlNo.Bag
1:8
 U- 80x40x5- 1000mmMILD STEELPlat U- Landasan Sp A1C3-E
 U- 80x40x5- 500mmMILD STEELPlat U- Landasan Dpn1C3-G
 U- 80x40x5- 1000mmMILD STEELPlat U- Landasan Sp B1C3-F
 L- 50x50x5- 560mmMILD STEELPlat L- Tegak4C3-B
UKURAN TOLERANSI UMUM
UKURAN TOLERANSI
± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315
































TEKNIK MESIN FT UNY ASSY. RANGKA TENGAH A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:20
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L- Dudukan 
Bearing
2C1-D
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L-Samping2C1-C
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L- Dudukan Atas1C1-B







6 s/d 30 ± 0.2
30 s/d 120 ± 0.3
120 s/d 315 ± 0.5











 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP




TEKNIK MESIN FT UNY
 Skala      :
 Tanggal  : 27/12/09
1:5
 Satuan    :  mm
No.Bag
A4
 L- 50x50x5-490mmMILD STEELPlat L- Dudukan 
Bearing
2C1-D




































 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
Bahan
ASSY. RANGKA TENGAH
 Diperiksa   : Bambang SHP
Nama Bagian





 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
 Skala      :
A4
 L- 50x50x5- 100mmMILD STEELPlat L- Tegak B1C1-E
 L- 50x50x5- 500mmMILD STEELPlat L- Dudukan Atas1C1-B































± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315







TEKNIK MESIN FT UNY ASSY. RANGKADUDUKAN MOTOR A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:20
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
 L- 40x40x4mmMILD STEELPlat L- Penyangga A1C4-H
 dia. 10mmMILD STEELPoros Holo6C4-G
 dia. 9mmMILD STEELPoros Pejal1C4-F
 L- 40x40x4mmMILD STEELPlat L- Engsel1C4-E
 L- 40x40x4mmMILD STEELPlat L- Penahan1C4-D
 L- 40x40x4mmMILD STEELPlat L- Slide B1C4-C
 L- 40x40x4mmMILD STEELPlat L- Penyangga B1C4-B












6 s/d 30 ± 0.2
30 s/d 120 ± 0.3
120 s/d 315 ± 0.5





 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
Bahan
TEKNIK MESIN FT UNY ASSY. RANGKADUDUKAN MOTOR
 Keterangan :
A4
 Skala      :
27/12/09
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
Nama BagianJmlNo.Bag
1:5
 L- 40x40x4- 481mmMILD STEELPlat L- Slide B1C4-C
 L- 40x40x4- 481mmMILD STEELPlat L- Slide A1C4-A
 L- 40x40x4- 302mmMILD STEELPlat L- Engsel4C4-E
UKURAN TOLERANSI UMUM
UKURAN TOLERANSI
± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315









































 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
Bahan
TEKNIK MESIN FT UNY ASSY. RANGKADUDUKAN MOTOR
 Keterangan :
A4
 Skala      :
27/12/09
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
Nama BagianJmlNo.Bag
1:8
 Dia. 12-40mmMILD STEELPoros Holo6C4-G
 L- 40x40x4- 110mmMILD STEELPlat L- Penyangga B1C4-B
 L- 40x40x4- 200mmMILD STEELPlat L- Penahan1C4-D
 L- 40x40x4- 110mmMILD STEELPlat L- Penyangga A1C4-H
 dia. 8-300mmMILD STEELPoros Pejal1C3-F
UKURAN TOLERANSI UMUM
UKURAN TOLERANSI
± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315







































TEKNIK MESIN FT UNY ASSY. RANGKA DUDUKANDIES A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:8
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
 I- 64x8mmMILD STEELPlat L- Slide Pendek1C2-I
 L- 40x40x4mmMILD STEELPlat L- Tegak Dpn A1C2-H
 I- 64x8mmMILD STEELPlat L- Slide Panjang1C2-G
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L- Tegak Dpn B1C2-F
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L- Tegak Blk B1C2-E
 I- 64x8mmMILD STEELStopper1C2-D
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L-Dpn/ Blk2C2-C
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L- Tegak Blk A1C2-B







6 s/d 30 ± 0.2
30 s/d 120 ± 0.3
120 s/d 315 ± 0.5












 Skala      : 1:5
 Satuan    :  mm  NIM          : 06503244030
Bahan
 Tanggal  : 27/12/09
Nama Bagian
TEKNIK MESIN FT UNY A4
 Diperiksa   : Bambang SHP
ASSY. RANGKA DUDUKAN
DIES
 Digambar  : Eka Purba
Ukuran Keterangan
 Keterangan :
 L- 50x50x5-360mmMILD STEELPlat L- Samping2C2-A







































 Digambar  : Eka Purba
Ukuran
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
BahanNama Bagian
 Skala      : 1:5
TEKNIK MESIN FT UNY
27/12/09 Tanggal  :
 Satuan    :  mm
JmlNo.Bag
A4
dipotongI- 64x8- 80mmMILD STEELStopper1C2-D
 I- 64x8- 795mmMILD STEELPlat I- Slide Panjang1C2-G








































 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
ASSY. RANGKA DUDUKAN
DIES
 Diperiksa   : Bambang SHP
BahanNama Bagian
TEKNIK MESIN FT UNY A4
27/12/09 Tanggal  :
 Skala      :
 Satuan    :  mm
1:5
JmlNo.Bag
 L-50x50x5-250mmMILD STEELPlat L- Tegak Blk B1C2-E

























± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315
315 s/d 1000 ± 0.8
25
TEKNIK MESIN FT UNY ASSY. RANGKA DUDUKANDIES A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:8
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
 I- 64x8mmMILD STEELPlat L- Slide Pendek1C2-I
 L- 40x40x4mmMILD STEELPlat L- Tegak Dpn A1C2-H
 I- 64x8mmMILD STEELPlat L- Slide Panjang1C2-G
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L- Tegak Dpn B1C2-F
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L- Tegak Blk B1C2-E
 I- 64x8mmMILD STEELStopper1C2-D
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L-Dpn/ Blk2C2-C
 L- 50x50x5mmMILD STEELPlat L- Tegak Blk A1C2-B







6 s/d 30 ± 0.2
30 s/d 120 ± 0.3
120 s/d 315 ± 0.5















 Digambar  : Eka Purba
Ukuran
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
BahanNama Bagian
 Skala      : 1:5
TEKNIK MESIN FT UNY
27/12/09 Tanggal  :
 Satuan    :  mm
JmlNo.Bag
A4
dipotongI- 64x8- 80mmMILD STEELStopper1C2-D
 I- 64x8- 795mmMILD STEELPlat I- Slide Panjang1C2-G








































 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
ASSY. RANGKA DUDUKAN
DIES
 Diperiksa   : Bambang SHP
BahanNama Bagian
TEKNIK MESIN FT UNY A4
27/12/09 Tanggal  :
 Skala      :
 Satuan    :  mm
1:5
JmlNo.Bag
 L-50x50x5-250mmMILD STEELPlat L- Tegak Blk B1C2-E

























± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315
315 s/d 1000 ± 0.8
25
TEKNIK MESIN FT UNY ASSY DIES ATAS A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:4
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
beliM14x1.75 Baut Holder1E6
beliM17x2 Baut Dies6E5
 Plat I 64x250-5mmMILD STEELSlider1E4
 Dia. 80x60mmMILD STEELHolder Poros Ulir1E3




± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315
































TEKNIK MESIN FT UNY ASSY DIES ATAS A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:10
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
 Plat I 64x5-220mmMILD STEELSlider2E4










































± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315















TEKNIK MESIN FT UNY ASSEMBLY DIES BAWAH A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:5
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
 U- 80x40x5mm Baut6A5
 dia. 26-3mmMILD STEELPoros Holo1A4
 L- 40x40x4mmMILD STEELPlat L- Penahan1A3













± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315







 Tanggal  :
 Satuan    :  mm
JmlNo.Bag Nama Bagian
27/12/09
 Skala      :
TEKNIK MESIN FT UNY ASSY. DIES BAWAH
Bahan Ukuran
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030




  CAST IRONDies1A1
UKURAN TOLERANSI UMUM
UKURAN TOLERANSI
± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315


























 Tanggal  :
 Satuan    :  mm
JmlNo.Bag Nama Bagian
27/12/09
 Skala      :
TEKNIK MESIN FT UNY ASSY. DIES BAWAH
Bahan Ukuran
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030




 Dia. 43x350mmMILD STEELPoros Holo1A4
 L- 40x40x4-350mmMILD STEELPlat L- Penahan1A3
 Dia. 32x88mmMILD STEELHandel Dies1A2
UKURAN TOLERANSI UMUM
UKURAN TOLERANSI
± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315













































SCALE 1 / 5
 Diperiksa   : Bambang SHP
KeteranganUkuran
 Digambar  : Eka Purba
SLIDER DIES




TEKNIK MESIN FT UNY
 Tanggal  : 27/12/09
 Satuan    :  mm
1:8 Skala      :
A
F3 2 Baut  M10x1.5 beli
F2 1 Poros Panjang MILD STEEL Dia. 38-1027mm






























TEKNIK MESIN FT UNY ASSY DIES ATAS A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:4
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
 Dia. 3 InchMILD STEELMur Pengunci1D8
 200x200mmMILD STEELPlat Penahan1D7




   Assy Gigi Hypoid1D2
 Dia. 2.5 Inch-700mmMILD STEELPoros Ulir1D1
UKURAN TOLERANSI UMUM
UKURAN TOLERANSI
± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315















SCALE 1 / 2
TEKNIK MESIN FT UNY ASSY ULIR DAYA A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:2
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan




± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315
















TEKNIK MESIN FT UNY ASSY ULIR DAYA A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:4
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
 Dia. 3 InchMILD STEELMur Pengunci1D8
 200x200mmMILD STEELPlat Penahan1D7
 Dia. 2.5 Inch-700mmMILD STEELPoros Ulir1D1
UKURAN TOLERANSI UMUM
UKURAN TOLERANSI
± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315


















R72 X 45° Chamfer
32
Dibubut

























TEKNIK MESIN FT UNY ASSY ULIR DAYA A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:1
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
 Dia. 60-400mmMILD STEELPoros Ulir dalam1D2-E
beliM14x1.75 Baut3D2-D
beliM14x1.75 Mur Baut3D2-C
  MILD STEELPenahan Roda Gigi1D2-B
kanibalanDia. 2.5 Inch-700mm Roda Gigi Hypoid1D2-A
UKURAN TOLERANSI UMUM
UKURAN TOLERANSI
± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315













SCALE 1 / 2
TEKNIK MESIN FT UNY ASSY ULIR DAYA A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:2
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
 Dia. 60-105mmMILD STEELPoros Ulir dalam1D2-E





± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315













































TEKNIK MESIN FT UNY ASSY TRANSMISI PULLEY A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:8
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
beliM10x1.25 Mur Baut Roda Gigi1B15
beliM14x1.75 Baut Bearing4B14
beliM14x1.75 Mur Baut Bearing4B13
beli2x4-20mmMILD STEELPasak Pulley Mtr1B12
beliDia. 3 InchCast AluminiumPulley Motor1B11
1 HP~Single Phase  Motor Listrik1B10
beliM14x1.5 Baut Motor4B9
beliM14x1.5 Mur Baut Motor4B8
beliV-Belt Type A 64 RubberV-Belt2B7
beli5x4-35mmMILD STEELPasak Pulley1B6
beliDia. 10.2 InchCast AluminiumPulley1B5
beli  Bearing2B4
 Dia. 30-400mmMILD STEELPoros Pulley1B3
      
kanibalanDia. 50mm Roda Gigi Pinion1B1
UKURAN TOLERANSI UMUM
UKURAN TOLERANSI
± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315


















TEKNIK MESIN FT UNY ASSY TRANSMISI PULLEY A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:2
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
 Dia. 32-400mmMILD STEELPoros Pulley1B3
kanibalanDia. 50mm Roda Gigi Pinion1B1
UKURAN TOLERANSI UMUM
UKURAN TOLERANSI
± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315







































       Z=9
SECTION  C-C
SCALE 1 / 2
SECTION  D-D
SCALE 1 / 2
TEKNIK MESIN FT UNY ASSY TRANSMISI PULLEY A4
 Skala      :
 Satuan    :  mm
 Tanggal  :
1:2
27/12/09
 Digambar  : Eka Purba
 NIM          : 06503244030
 Diperiksa   : Bambang SHP
 Keterangan :
No.Bag Jml Nama Bagian Bahan Ukuran Keterangan
beliDia. 3 InchCast AluminiumPulley Motor1B11







± 0.26 s/d 30
30 s/d 120 ± 0.3
± 0.5120 s/d 315











































Gambar 1. Mesin Press Genteng
Gambar 2. Tanah Liat Bahan Untuk Membuat Genteng
Gambar 4. Proses Pembuatan Genteng 
Gambar 6. Setelah  Proses Penekanan 
Gambar 7. Genteng yang sudah kering siap untuk di open
Gambar 8. Micro Controler
Gambar 9. Transmisi Press Genteng
Gambar 10. Rangka Slide dan Dudukan Dies 








